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PATENTE PCT: METODO Y APARATO PARA PRODUCIR UN EXTRUIDO
SOPLADO DE FORMA ONRULADA

Solicitante FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.

Domiciiio 7701 Legacy Drive, Plano, Texas 75024-4099, USA.
Inventores EUGENIO BORTONE PH.D

Domidlio 5416 LA FAYETTE LANE FRISCO, TEXAS. 75035

JAIME EDUARDO DELGADO VILLEGAS, Abogado, mayor y vedno de Bogotd, e identificado
con Cédula de Cludadania No. 19.270.955 de Bogotd y Tarjeta Profesional de Abogada No.
43.308 del Consejo Superior de la Judicatura, por medio del presente memorial manifiesto y
adjunto a su Digno Despacho lo siguiente:

La solicitud de Patente PCT, de la referencla, fue radicada ante su Digno Despacho, €l 5 de marzo
de 2.004.

Debido a que la Sociedad RECOT, INC., cambio su nombre por FRITO-LAY NORTH AMERICA INC.,
domiciliada en 7701 Legacy Drive, Plano, Texas 75024-4099, USA, adjunto lo siguiente:

1. Formulario de modificacion de cambio de nombre y direcdén de la sodedad solicitante.

2, Documento de cambio de nombre de la Sociedad (en Inglés y su respectiva traducdén
ofidal al espariol).

3. Poder debidamente otorgado por THOMAS P. SCHUR, en Representadén de la
Sociedad FRITO-LAY NORTH AMERICA INC. (en Inglés y su respectiva traducdén oficial
al espafiol). Documento que se encuentra debidamente legalizado mediante apostilla
(seglin la Convencidén de la Haya, por lo que la traduccién del mismo se encuentra
legalizada hasta por el Ministerio de Reladones Exteriores de Colombla).

4, Reciho No. 04-44,254, por $87,000.00 por los costos legales de la presente
modificaddn.

5. Documento de cesién, debidamente certificado, del Inventor a favor de RECOT INC.,
(en Inglés y su respectiva traducddn oficial al espafiol)

6. Solicitud de prioridad, certificada. (en Inglés y su respectiva traducdén ofidal al -
espafiol)
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Por lo tanto, comedidamente solicito a su Despacho, tener en cuenta el presente memerial y la
modificacidn solicitada.
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v The 51 of TWexas

Secretary of State
APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 Octobre 1961)

1. Country:
This public document
2. has been signed by

3. acting in the capacity of

4. and bears the seal/stamp of

5. at Austin, Texas

United States of America

CYNTHIA L HUDDLESTON

Notary Public, State of Texas

CYNTHIA L HUDDLESTON, Notary Public,
State of Texas, Commission Expires: 10-22-05

CERTIFIED

6. ‘on March 8, 2004

7. by the Secretary of State of Texas

8. Certificate No. N-392324

9. Seal

10. Signature:

(e

Geoffrey S. Connor
Secretary of State

ST/sjs




POWER OF ATTORNEY

The undersigned Thomas P. Schur, Assistant Secretary of Frito-Lay North America, Inc.,
citizen, adult and living in Dallas, Texas in my position of legal Representative of the
company Frito-Lay North America, Inc., with headquarters at 7701 Legacy Drive, Plano, Texas
75024-4099, USA, grant ample an sufficient power of attommey to: JAIME EDUARDO
DELGADO VILLEGAS and/or CLEMENCIA DELGADO VILLEGAS, attorneys, adults,
residing in Bogotd (Colombia), so that on our behalf and representation, carry out before your
office all types of ermands an especial procedures for the registration and renewal of all kinds of
Product and Service trademarks, deposits of name and commercial logotype, industrial
models and drawings, invention patents, an to be responsible as general attorneys, for the
supervision of all matters related to industrial property, being empowered to present
and withdraw objections, to present appeals, to request testimonies, to receive
documents, to pay legal fees, to approve exploitations, to agree on transactions on
trademark agreements with third parties of legal entitics, to abandon action, to substitute and
to carry out all the necessary actions before any administrative authority of the
aforementioned purposes’ in the event that such procedures shall be transferred unto a
judicial field, the legal representatives are authorized to act as plaintiff or defendant before
the competent authorities, having an ample power to settle, to submit to arbitration, to waive,
to present appeals and all other necessary special faculties.

For that purpose, we present this power as public deed before a Notary and we
subscribe it before the Colombian Consul in this city.

[ kindly request to the Superintendent of Industry and Trade and to Head of

Division, to grant ample powers to our attorneys, who shall be able to exercise the functions
independently or collectively.

Invention: Method snd Apparatus for Producing a Curly Puff Extrudate

The present power of attorney revokes and cancels any other previous powers of attorney
given by the Company in the territory of the Colombian Republic.

Sincerely,
Thomas P. Schur, Assistant Secretary
of Frito-Lay North America, Inc.

This power should be authenticated by Apostille. Please submit to a public deed by public
notary.

CFLAY.00072LA -1-
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"Notarial Certificate:

The undersigned Notary Public certifies that the preceding signature reading THOMAS
P. SCHUR is authentic; that signer is the Assistant Secretary of Frito-Lay North America, Inc.,
and that he is empowered to grant this power, and that said Company exists and is duly
organized in accordance with the laws of the State of Delaware, United States.

All the foregoing facts are known to the Notary due to his having examined the
respective documents to which he, the Notary, attests.

and signed, at Plano, Texas, on the / 7 day of February, 2004,

Notary Public.

Stgte of Texas, County of Collin

[SEAL]
Atentamente se dirige a Usted ciudadano
mayor y vecino de pars manifestarle que en mi
condicién de Representante legal de la firma __ domiciliada en

confiero poder general, amplio y suficiente 8 los Dres. JAIME EDUARDO DELGADO
VILLEGAS, y/o CLEMENCIA DELGADO VILLEGAS, Abogados, mayores y vecinos de
Bogotd, D.C. (Colombia), para que en nuestro nombre y representacién adelanten ante
Ustedes toda clase de diligencias y procedimientos especiales para ¢l Registro y
Renovacién en su Despacho, de toda clase de Marcas de Producto y Servicio, Depésitos
de Nombre y Ensefia Comercial, Modelos Industriales y Patentes de Invencién y atiendan
como Apoderados generales la vigilancia de todo lo referente a la Propiedad Industrial,
quedando facuitados para presentar y retirar Oposiciones, interponer recursos, solicitar
testimonios, recibir documentos, cancelar costos legales, probar explotaciones, aceptar
transacciones, llegar a acuerdos marcarios con terceras personas o entidades juridicas, desistir,
sustituir y hacer cuanto fuere necesario ante cualquier autoridad administrativa para los fines
arriba indicados; y en caso de que el procedimiento debiera pasar a conocimiento judicial,
quedan facultados para actuar como demandantes o0 demandados ante los Jueces que sean
competentes, con poder amplio, pudiendo transar, someter a firbitros, desistir, interponer
recursos y con todas las demas facultades especiales que fueren necesarias.

Con éste objeto, reducimos éste Mandato a Escritura Piiblica ante Notario y autenticamaos
ante el Cénsul de Colombia en ésta Ciudad. Ruego al Sr. Superintendente de Industria y
Comercio y al Sr. Jefe de la Divisién, le confieran personeria suficiente a nuestros Apoderados
quienes podrin obrar en forma conjunta o independiente.

El presente poder revoca y cancela cuantos poderes se hubieren otorgado por la
Compailia con anterioridad a esta fecha en el territorio de la Repiiblica de Colombia.

CFLAY.00072LA -2-
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Atentamente,

C.C
Este Poder debe ser refrendado hasta por el Consulado de Colombia. Art 259 C.P.C.
Favor reducir a Escritura Piblica ante Notario
Certificacién Notarial;
El infrascrito Notario Publico certifica que la firma que antecede y dice
es auténtica: que ¢l

firmante es de que tiene facultad para otorgar este
poder y que dicha compafiia existe y estd debidamente organizada de conformidad con las Leyes
de . '

Todos los hechos anteriores le constan por haber examinado los documentos respectivos
y de todo ello da fé.

Dado y firmado en el
de de 2.0

Notario Piblico.

CFLAY.00072LA 3- é
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ESTADO DE TEXAS
Secretario de Estado
APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 Octobre 1861)

1. Pafs: Estados Unidos de América A
El presente dooumento piblico... .
2. ha sido firmado por _CYNTHIA L. HUDDLESTON .
3. en su condicidén de _Notarlo Publico. Estado de Texas, .
4. lleva el sello/estampilla de _CYNTHIA 1. HUDDLESTON,
Nots
Comleién Notarial: 10-22-05.

CERTIFICA : *

en _Auatin., Texas

el _dia 8 de Marzpo del 2004

por el Secretario de Eptado de Texas
. Certificado No. H=382324

. Sello 10. Firma:

v ® N & 0

Geoffrey 5. Connor
Secretario de Estado

La anterior es Traduccién Oficial de un dooumento presentado
originalmente en 1inglés. Esta traducclén fue realizada vpor
GABRIEL RUEDA CHADID (Traductor Oficilal). Resolucién 5898 del

Minjusticia. por lo cual estampo mi Sello y Firmo.
TRADUC
Bogotd D.C. RESOLUCION 5994 DZP‘I:;!:L 29-81
MINISTERIO DE JUSTICIA
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CFLAY.00072LA
PODER

Atentamente se dirige a Usted Thomas P. Schur. Secretarlo
Adjunto de Frito-Lav North America, Inc.. oludadanoc mayor y
vecino de Dallae. Texas para manifestarle que en mi condicién
de Representante legal de la firma Frito-Lay North America,
Tnc.. domiciliada en 7701 Legacy Drive, Pleno, Texas 75024-
4099. Estadoe Unidos. confierc poder gdeneral, amplio ¥
suficiente a los Doctores JAIME EDUARDO DELGADO VILLEGAS. y/0
CLEMENCIA DELGADO VILLEGAS. Abogados, mayores y vecinos de
Rogotd. D.C. (Colombia). psra que en nuestro nombre ¥
representacién adelanten ante Ustedes toda clase de
diligenciass vy vprocedimientoe especiales vara 8l Registro v
Renovacién en su Deepacho. de toda olaaei‘d; Marcas ds
Producto v Servicio. Depéeitoe de Nombre y Eneefia Comercial.
Modeloa Industriales y Petentes de Invencién y atiendan como
Apoderados generales la vigilancia de todo lo referente a la
Propiedad Industrial, guedando facultados para presentar y
retirar Oposlclones. interponer recursos. solicitar
testimonlos. recibir documentos. cancelar costos legales,
probar explotaciones. aceptar transacclones, llegar =
acuerdos marcarios con terceras personas o entldades
Juridicas. desistir. sustitulr y hacer cuanto fuere necesario
ante cualgquier autoridad administrativa para los finee arriba
indicados: y an casc de que el procedimiento deblera pasar a
conocimiento Judicial, quedan facultados para actuar como

demandantes 0 demandadoea ante los Juecen que 8aaan
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competentes. con poder amplio. pudiendc transar. someter a
Arbltros. desistir. interponer recursoe y con todas las demée
facultades especilales que fueren necesarias.

Con éete objeto. reducimoe éste Mendato a Escritura Piblica
ante Notario v autenticamos ante el Co6nsul de Colombia en
ésta Ciudad. Ruego al 6Sr. Superintendente de Induetria v
Comercio y a8l Sr. Jefe de la Divisién. le confieran
personeria suficlente a nuestros Apoderados quienes podrdn

obrar en forma oconjunta o independients.

Tnvento: Método v Aparato oara Producir wuna Extrusifn
Inflada v Ondulada.
El presente poder revoca y cancela cuantos poderes me
hubieren otorgado por 1la Compafiia con anterioridad a esta
fecha en el territorio de la Repiblica de Colombia.
Atentamente. Firmado
Secretario Adjunto de Frito-Lay North America. Inc.
Este poder debe ser legalizado con Apostille. Favor reducir a
Fscritura Piblica ante Notario
Cartificacién Notarial:
El infrascrito Notario PaGblico certifica aque la firma que
anteceda v dice THOMAS P. SCHUR es auténtioa: gque el firmante
as SRCRETARIO ADJUNTO de FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.. que
tiena facultad para otorgar este poder ¥y que dicha compafiia
axiste y estd debidemente ormanizeda de conformidad con las
Leyes del Estado de Delaware, Estados Unidos.
Todos los hechos anteriores le constan por haber examinado
GABR'EIZRURDA CHADID
~m§éﬁgﬁf 29-
MINISTERIO DR ]08!'{%




loe documentos respectivos v de todo ello da fé.

Dado v firmado en Plano. Texas. a los 19 dias del mes de

Febrero de 2004.

Firmado v Sellado por: Notarlio Phablico

Estado de Texas., Condado de Collin

CIYNTHUA L. HUDDLESTON

Fecha de Vencimlento: 10-22-2005

e
sp96 DE NOV. 39-01
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UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE
United States Patent and Trademark Office

February 24, 2004

THIS IS TO CERTIFY THAT ANNEXED IS A TRUE COPY FROM THE
RECORDS OF THIS OFFICE OF A DOCUMENT RECORDED ON
October 19, 2001.

By Authority of the
COMMISSIONER OF PATENTS AND TRADEMARKS




)}

Rea PTO-194 10-26’2001
e\ " B0 CSEREEE
| Teeamstcs ¥ y _ 191887371 Y Y y

To the Honomble Cosmisslane© of Petents snd Trackwnaris: Plasse recxexd the sttached ariginet documents or oopy Saredf.

1. Name of conveying party(les): 10" \0\26\ 2. Name and ackiress of receiving party(ias)
. BORTONE, Bugexin, PhD. Neme: _RECOT, Ine.

3416 LaFayette Lage
Prisco, Texas 75033 imsmal Address:
Addiional nermels) of conveying pariydes) attached? () vee G} No
3. Nature of conveyancs:
& Assignment S Merger
Streut Address: 3000 Hopyand Road
Q) Security Agresment 3 Change «f Name Suive 460
3 Other
iy Plessanion MCA 2o 94388

Exncution Date:_ARSuRt 29, 2001

Addiorsl rame(s) & ackiressise) sleshed? ) ves Bl No

4. Applestion number(s) or patent number(s): 08,952,174
H this document ls heing filad together with a new appliostion, the exscution date of the application is;_______
A. Pstent Appliastion No.(s) B. Paleni No.{s)

8. Name and addrese of party 1 whom comespondence l.mmummmmuig_
concaming document shouid be mallad:

Narna: CAHOON, Colin P. 7. Totsd fo® (37 GFR 341),.c0rnneer e 8.8990
Internal Add _ Cartens, Yeo & Caboon, L.L.P. T Encioesd
\i Authortzad to be charged o deposkt account
=- 8. Deposit accoun number:
Siremt Addross: PO, Bos 012334
50-0992
of thie puga I
wm m'rx 2l 75380 {Atinch dpieats sapy pugs i pying by daposll scxount)
DO NOT USH THIS SPACE
0. Statement and signature,
To the bead of my fmowiedge and bebel, the ﬁmwwmmm
is u trus capy of the originai document. .
Colin P. Caboon Ouwtober 16, 2001

Name of Person Signing Gignatire 7 Drie

PATENT
w.  REEL: 012276 FRAME: 0336
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ASSIGNMENT

WHEREAS, 1, Eugenio Bortone, a citizen of Venezuela, residing at 5416 LaFayette Lano,
Frisco, Texas 75033, am the inventor of the invention Method and Appuratus for Producing a
Curly Pufl Extrudate, for which I have executed an application for Leters Patent of the United
States with attomey reference number CFLAY.00072; and

WHEREAS, RECOT, INC., incorporated in the state of Delaware, with a place of business
at 5000 Hopyard Road, Suite 460, Pleasanton, California 94588 is desirous of abtaining the entire
right, title and interest in, t0 and under the said invention and the said application;

NOW, THEREFORE, in consideration of the sum of One Dollar ($1.00) to me in hand
paid, and other good and valuable consideration, the receipt of which is bereby acknowledged, I the
said Eugenio Bortons, have soid, assigned, transferred, and set over, and by these presenta do
hereby sell, assign, transfer, and set over, unto the said RECOT, INC., its successorr, legal
representatives, and assigns, the entire right, title, and interest in, to, and under the seid invention,
and the said application and all divisions, renowals, and continuations thereof, and all Letters Patent
of the United States which may be granted thereon and all reissues and extensions thereof, and all
applications for Letters Patent which may hereafter be filed for said invention in any country or
countries foreign to the United Srates, and all Letters Patent which may be granted for said invention
in any country or countries foreign to the United States and all extensions, renewals, and reissucs
thereof and all rights of priority in any such country or countries based upon the filing of the said
application for Letters Patent of the United Stutes which are created by any law, treaty, or
international convention; and we hereby suthorize and request the Commissioner of Patents of the
United States, and any Official of sy country or countries foreign to the United Statas, whoss duty it
is to issue patents on applications as aforesaid, to issue all Letters Patent for sald invention to the
said RECOT, INC., its successors, legal representatives, and assigns, in accordance with the terms
of this instrument.

AND 1 HEREBY covenant that 1 have full right to convey the entire interest herein assigned,
and that I have not executed, and will not execute, any agresment in confliot herewith.

AND ] HEREBY further covenant and agree that I will communicate to said RECOT, INC,,
its succeasors, legel representatives, and assigna, any facts known to me respecting said invention,
and testify in any Jegal proceeding, sign all lawful papery, execute all divisional, continuing and
reissue applications, make all rightful onths, and generally do everything possible to aid the said
RECOT, INC., its successors, Jegal reprosentatives, and assigns, to obtain and enforce proper patent
protection for said Invention in all countries.

IN TESTIMONY WHEREOF, | hersunto set my hand and seal the day and year set
opposite my signature.

Date; _OQZ_E}___ZooW — L.S.

PATENT
Ri:CORDED: 10/19/2001 REEL: 012278 FRAME: 0336
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l.La presente es Traduccién Oficial de un documento presentado
originalmente en 1inglés. Esta <traducclién em elaborada por

Gabriel Rueda Chadid (Traductor Oficial).

A 1133626
ESTADOS UNIDOS DE AMERICA
A TODOS AQUELLOS QUE LLEGARENR A LEER EL CONTENIDO DEL
PRESENTE DOCUMERTO LES CERTIFICAMOS:

DEPARTAMENTO DE COMERCIO DE LOS8 ESTADOS UNIDOS
Oficina de Maroas y Patontes de los Estados Unldoe

Febrero 24 del 2004
SE CERTIFICA QUE ADJUNTO SE ENCUENTRA FIEL COPIA DE LOS
REGISTROS DE ESTE DESPACHO DE UN DOCUMENTO RADICADO EN
Octubre 19 de 2001.

Por autorizaoién del

COMISIONADO DE MARCAS REGISTRADAS Y PATENTES

P. SWAIN

Funclonario Encargado de Certificaciones(Hay firma y sello)

GABRIEL CHADID
ﬂubgrgﬂﬁrcuz
ARSOLUCI¥5996 DE NOV. Iv-m3
MINISTERIO DR JUSTICIA
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FORMATO PTO-1585 Departamento de Comercio de los Estados Unidoe
Oficine de Marcas y Patentes de los Estados Unidos
10-26-2001
101887371
Al Honoreble Comisionado de Marcas y Patentes: Favor
registrar los dooumentos orlginales asdjuntos o copia de los
mismos.
1. NHombre de la varte trasladante:
BORTONE. Eugenio, Ph.D.
5416 LaFayette Lane
Frieco, Texas 75035
Se adjuntan nowbres adicionales de las partes trasladantea? [X) No
2. NHombre y direcclién de la parte receptora:
Nombre: _RECOT. Inc..
Direcci6n: _5000 Hopvard Road Suite 460
Ciuded: Pleamssnton . Estado: California Cédigo ZIP:
94580
Nowbre v direccién adicicnal adiunta? [X1 No
3. Naturaleza del acto:
TX)} Traspaso
Fecha de otorgamiento: Agosto 23 de 2001
4. Rimero de solicitud o mimero de patente: _QB/052. 574
Se adjuntan nimeros adicionales? [X] No.
5. HNombre ¥ direcciém de la persona a la cual se le debe
enviar la correspondencla pertinente:
Nombre: CAHOON. Colin P.

Direccién Interna: m:m.!mjnhmm::%czm g:::’-:
508

RESOLUCION DE NOV. 29-8)
MINISTFRIN DE ]US'I"H[J



Direccién: _P.Q.Box R02334
Ciudad: Dallam Estado: Texms Cédigo ZIP: 70380
6. NMimero total de solicitudes y patentes: 1_
7. Derschos totales (37 CFR 3.41) . . . . . . . . $40.00
[X]1 Adjunto
Xl Se sutoriza que se afecte la cuenta de depbsitos.
8. Mimero de cuenta de depHsitos: _50-0392
NO UTILIZAR ESTE ESPACIO
8. Declaracitn y firma.
De acuerde con mi mejor conocimiento y creencia, la
informacién que antecede es clerta y correcta y las coprlas
adjuntas son fiel copia del documento original.
Nowbre de la persona que firma: Colin P. Cahoon
Firma: __Firmado . Fecha: Octubre 16 de 2001

Ndimero total de péginas en el original incluyvendo carétula,

GABRIEN'RU ADID
TRABECTOR"OPICIAL
RESOLUCI 5894 DE NOV. 19-83
MINISTERIO DE JUSTIClA

anexos ¥y documentos: _2..



TRAGPASO
CONSIDERANDO QUE el suscrite Eugenlo Bortone ciludadano de
Venezuela. resldente en 05416 LaFayette Lane. Frisco. Texas
75035. soy el inventor del trabalo titulado METODO Y APARATO
PARA PROIICIR UN EXTRUIDO SOPLADO EN FOBMA ONDULADA. para
el cual he otorgado policitud de Cartas Patente de 1los
Estados Unlidos con nimero de referencia de expediente

CFLAY.00072: ¥

CONSTDERANDO QUE RECOT, INC., socledad constitulda en el
Estado de Delaware., con sede comercial en 5000 Hopyard Road,
Suite 480. Pleasanton. California 954588 manifiesta su deseo
de obtener la totalidad de lop derechos, titulos e intereses

sobre el invento menclonade v la solicitud antes dicha.

SE ESTABLECE GQUE en consideracién al pago de la suma de UN
DOIAR ($1.00) entregados a mi eatiefaccitn. y por otros
buenos v valiosos elementos. cuyo recibo acuso, al menoionado
Bugenio Bortone. he vendido. traspasado, transferido v
entregado y mediante el presente contrato vendo, traspaso,
transfiero y otorgo a ls mencionada firme RECOT., INC., sus
sucesores. representantes legales. y asignadoe, 1la totalidad
del derecho, titulo e intereses en el invento antes
mencionado. como también la mencionada eolicitud y todae las
divisiones. renovaciones y continuaciones de la miema.
entendiéndose gque todas 1las Cartas Patente de los Estados

{lnidos gque pudieren ser otorgsdas sobre el invento y todae

)

ADID
OFICIAL

GABRIEL R
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las re-expediciones y extensionee de las mismas. como también
todas las solicitudes de Carta patente gque pudieran
presentarse de ahora en adelante en relaclén con el
menocionado invente en cualguier pais o paises distintos de
loe Estados Unidos. y todas las Cartas Patentes que pudieren
ser otorgadas para el mencionado invento en ocualgquier pais o
paiess distintoe de loe Estados Unidom y todas las
extensiones. rencvacicones y revisiones de las mismas como
también todos loe derechos de prioridad en tal prais o paises.
con base en las presentaciones de la solicitud a la cual se
hace referencia en el presente documento para la obtencidén de
Cartas Patentee de los Estados Unidos gque fueren creadas por
cualquier ley, tratado o convencién internecional. y autorizo
v solicito al Comisionado de Patentes de los Estados Unidos,
vy a los funcionarioe de cualquier pais o paisee distintos del
mencionade wpais. cuyo deber eea expedir patentes o
solicitudes segin se ha explicado anteriormente. que expida
todas las Cartas Patentes para el mencionado invento a nombre
de la mencionada firma RECOT, INC., sus sucesores.
repregentantes legales y aslgnadoe, de acuerdo con los

términos del presente instrumento.

MEDIANTE EL PRESENTE ESCRITO certifico gque poseo la totalidad
de los derechos para traspasar todoe los intereses asignados
mediante 1la presente operacidén y que no he otorgado ni

otorgare ningin ocontrato o acuerdo que entre en conflicto con

1o que se plantea en el rresente documento. OGABRIEjr RGEDA CHADID
TR%C FICIAL
RESOLU N 3996 DE NOV. 19-83

MINISTERIQO DE JUSTICIA
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ME COMPROMETO ademés que me comuniceré con la mencionada
sociedad RECOT. INC.. sus sucesores. representantes legales y
sgsignados. vara darle a conocer los datos gque estén en mi
poder con respecto de dicho 1invento, y testificar en
cnalquier proceso legal. firmando todoe loe documentos
Juridicos, otorgande todas las solicitudes divisionales, de
continuacién o de re-expedicidén. otorgandoe todos los
Juramentos & que -hava lugar ¥ en general realizando todas las
acciones posibles para colaborerle a la menclonada socledad
RECOT, INC., sus sucesores. representes legales y asignados a
obtener y hacer valer la adecuada proteccién a las patentee

por el mencionado invento en todos los palises.

EN TESTIMONIO DE LO ANTERIOR. firmo y sello el presente

documento en la fecha que aparece al pie de mi firms.

Fecha: _Q8/23/2001._ . Engenio Bortone L.S. Firmado

RADICANO: 10/18/2001 PATENTE
REEL: 012275 FRAME: 0336

GAEBRIE #ﬂ‘
TRADOIC OFICIAL
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DID

QESOLUCION 5996 DE NOV. 39-89
MINISTERIO DE JUSTICIA
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1.  Technical Ficld

The present invention relates to the production of a spiral shaped puff extrudate and, in
puﬁmhr.bmﬁniggﬂmexﬂuqhﬂinatpbomlikqpaiphnﬂmﬂinmﬂmdwhﬂe
applﬁnglenﬁMmmemdomﬂemofﬁemm'sglmﬁmdﬁm
point. Thedowmmﬂmeorreshm&eodmwin_ﬁnmamduehw-up”
into the cantainment vessel, thus coilipg into the spiral or curl shape.
2. Description of Related Art

The production in the prior art of a puffed extruded product, such as snscks produced and
marketed under the Cheetos™ brand lsbel, typically involves extruding a com meal or other
dough through a die having a small orifice at extremely high pressure. The dough flashes or
puffs as it exita the small orifice, thereby forming a puff extrudate. The typical ingredients for
the starting dough may be, for example, com meal of 41 pounds per cubic foot bulk density end
12 to 13.5% water content by weight. However, the starting dough can be based primarily on
wheat flour, rice flour, soy isolate, soy concentrates, any other cereal flours, protein flour, or
fontified flour, along with additives that might include lecithin, oil, salt, sugar, vitamin mix,
soluble fibers, and insoluble fibers. The mix typically comprises a particle aize of 100 to 1200
microns.

The puff extrusion process is illustrated in Figure 1, which is a schematic cross-section
of a die 12 having a amall diameter exit orifice 14. In mamfacturing a corn-based puffed

product, corn meal is added to, typically, a single (i.e., American Extrusion, Wenger, Maddox) or
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twin (i.e., Wenger, Clextral, Buhler) screw-type extruder such as a model X 25 manufactured by
Wenger or BC45 manufactured by Clextral of the United States and France, respectively. Using
a Cheetos like example, water is added to the com meal while in the extruder, which is operated
at a screw speed of 100 to 1000 RPM, in order to bring the overall water content of the meal up
to 15% to 18%. The meal becomes & viscous melit 10 as it approaches the die 12 and is then
forced through a very small opening or orifice 14 in the die 12. The dismeter of the orifice 14
typically ranges between 2.0 mm and 12.0 mm for a corn meal formulation at conventional
moisture content, throughput rate, and desired extrudate rod diameter or shape. However, the
mmmmmwmammmmofmm.

While inside this small opening 14, the viscous melt 18 is subjected to high pressure and
temperature, such as 600 to 3000 psi and approximately 400° F. Consequently, while inside the
small orifice 14, the viscous melt 10 exhibits a plastic melt phenomenon wherein the fluidity of
the melt 10 increases as it flows through the die 12.

It can be seen that as the extrudate 16 exits the orifice 14, it rapidly expands, cools, and
very quickly goes from the plastic melt stage to & glass transition stage, becoming & relatively
rigid structure, referred to as a “rod™ shape if cylindrical, puffed extrudate. This rigid rod

structure can then be cut into small pieces, further cooked by, for example, frying, and scasoned

as required.

Any mumber of individual dies 12 can be combined on an extruder face in order to
maximize the total thronghput on any one extruder. For example, when using the twin screw
a@:duandmmmmlﬁomﬂaﬁmdum‘bedabow,ntypicdlhmughgﬂfwuwhamuda
having muitiple dies is 2,200 Ibs., a relatively high volume production of extrudate per hour,
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' mammmmmmummmwmwmmmm. At

this throughput rate, the velocity of the extrudate as it exits the die 12 is typically in the range of
1000 to 4000 feet per mimute, but is dependent on the extruder throughput, screw speed, arifice
diameter, number of orifices and pressure profile.

m@ummmml.mem;ckmmammwmmh
neceasarily a linear extrusion which, cven when cut, results in a linear product. Consumer
studies have indicated that a product having a similar texture and flavor presented in a “curl,”
“spiral,” or “coil spring” shape (all of which tefms arc used synonymously by Applicagt herein)
would be desirsble. An example of such spiral shape of such extrudate is illustrated in Figure 2,
whichhai:mpecﬁwﬁeﬁofmembodimmtofupinlmcmimnpedpuﬁedemudmzo.
Theembodimmtﬂmmmdinmgnuﬁsmmmtewiﬂumlnﬁwlyﬁghtpimh,ahm-
diameter, and cut at approximately four turns or spirals. It should be understood that when
referring to & curl, spiral, or coil spring shaped puffed extrudate, however, Applicant intends that
the pitch (which can be a left hand or right hand pitch) and dismeter of the cur] or spiral in
addition to the rod (or other shape) dismeter and piece length can each vary independently to
provide a wido variety of products. Unfortunately, the high volume process described sbove
provides unique challenges in producing such shape 20.

The usual method for imparting a spiral shape in an extrudate, such as with spiral shaped
pasta, involves forcing the dough through a spiral shaped die orifice. As can be readily
understood, such solution would not work with a puffed product that is in a plastic melt stage
inside the die and prodnced et the velocity described sbove, since the product would have no
memory of the imparted spiral shape upon exiting the die. In fact, it has been found that it is
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extremely difficult to meaningfully manipulate the melt as it passes through the die in order to
induce an extrudate to wind in free space, by, for example, a temperature differential from one
side of the die to the other, without substantially reducing the flow rate of the melt through the
die.

Annﬁc.p:iorutmethodﬁinwﬁnghﬁsﬁmcmlsin&wdoughinwlmuﬁngm
extroder with rotating nozzles. This process, however, is only viable when the extrudate retains a
very plisble form. Further, extrusion by way of rotating nozzles typically, again, requires a
greatly reduced throughput rate as compared with the relatively high volume production desirable
with the prior art linear producis.

To further complicate the matter, a larger surface area is required on the extruder face for
the same number of individual dies when extruding a curled product versus a linear product,
since the space between each die as between a linear product and a curled product mmust
necessarily be increased to allow for the diarmeter of the spiral. By way of cxample, an extruder
fice may under prior art conditions accommodate 28 individual dies running at 80 {be. per hour
per each die, thereby producing a 2,240 Ib. per hour throughput for the entire extruder. In order
to theoretically produce the curl shaped extrudate 20 shown in Figure 2, the same extruder face
might only sccommodate, for example, 4 individual dies. By wey of irther example, if it is
pecessary to slow the throughput rate to less than 30 lhs. per hour per die in order to impart some
spiral shape on the extrudete by manipulating the melt inside the die, thia reduces the total
throughput far that extruder to only 120 1bs. per hour. Thus, by converting an extruder to
manipulate the melt inside the die and imparting a spiral shape, the extruder maintains only about
5% of the throughput rate as compared to the standsrd linear production, even though the
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throughput for each individual die is reduced to about 38% of the previous throughput rate. The
problem becomes sven more pronounced if the extrudate throughput is reduced to even lower
levels.

Itcmbeeuilytmdmtoodthatmypﬁmutmhﬁmﬂntmquiruﬁesubmnﬁd
reduction in the throughput of the extrudate, therefore, is not an acceptable alternative when, for
enmph,mentyexwudﬂlmunbemedmmhtheﬂnuughpu?oflﬁnglzmsuuduwhm
compared with a lincar produstion line. Farcing the extrudate into some spiral sbaped former
mﬁ&gbﬁeh@n&mﬁd@mhmmﬁmm@k
drops below its glass transition temperature. Also, such spiral shaped former could become
casily clogged, thereby requiring stopping the entire production line.

Consequently, a need exists for developing a method and apparatus that can impart &
spiral or curl shape in a puff extrudate while also maintaining an efficient throughput rate of the
product through the extruder. Ideally, such invention should be readily adaptable to existing
extruders and dies, require little or minimal modification to such equipment, allow for traditional
face cutting, and introduce as fow collaters] processing issues as possible when integrated into
the overall production line, |
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640
SUMMARY OF THE INVENTION

The proposed invention comprises introducing the extrudats as it exits the extruder die
into a containment tube or other peripheral containment vessel that is generally axially oriented
wﬂhﬁeﬂwpuﬁofheandhmaﬁmMMmimaﬁ&eWﬁMof
each curl. A slight pressure, force, or resistance is then applied on the extrudate downstream of
the glass transition point. This resistance causes the extrudate to “back up” and, in essence, coil

The resistance can be accamplished by any number of means. For example, a blocking
element can be placed in front of the containment tobe, either outside of or integral to the tube.

A hole can be drilled in the containment tube and either a pressure applied or a vacuum applied
through such hole, either of which need only be of such magnitude to effect a change in the
resistance on the extrudate sufficient to bogin the coiling process. A blocking flap under spring
tension can also be used, or any rumber of small obstructions or means of applying a force on the
extrudate.

Such a device can be easily fitted to the exit of an extruder die at one end and to a circular
extruder face at the other end, thereby allowing for a simple and inexpensive retrofit to existing
machinery and allowing for face cutting. Changes in the containment veasel and changes in the
method of epplying resistance can be used to adjust the pitch and diameter of the curl.
Economically high throughput rates can be achieved, thus allowing for efficient utilization of
existing extruder production lines without requiring additional extruders to maintain line

production rates.

Docket No. CFLAY.00072 3-
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The above as well as additional features and advantages of the present invention will
become apparent in the following written detailed description.
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The nove] features believed characteristic of the invention are set forth in the appended
claims. The invention itsclf, however, as well as s preferred mode of use, further objectives and
advantages thereof, will be best understood by reference to the following detailed description of

5  illustrative embodiments when read in conjunction with the accompanying drawings, wherein:

Figure 1 is a schematic cross-section of a prior art puff extrudate die;

Figure 2 is a perspective view of one embodiment of the desired puff extrudate product;

Figure 3 is a perspective viow in elevation of dne embodiment of the present invention;

) Figure 4 is a perspective view in elevation of an alterative embodiment of the present
10 invention;
Flgure § is a perspective view in elevation of an alternative embodiment of the invention;

Figure 6 is a perspective view in elevation of an altermative embodiment of the invention;

Figure 7 is a perspective view in elevation of an embodiment of the invention

e
=)
15  incorporated into & multiple die and circular face cutting arrangement.
o
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Figurs 3 is a perspective view in elevation of one embodiment of the mvenation which
also shows the extrudate 20 in phantom inside the containment tube 30. Corresponding reference
numerals are used to represent corresponding elements throughout the figures shown in this
application unless otherwise indicated.

The extrudate 20 exits the small orifice 14 of the die 12 in the sgame manner as described
in the prior art. Again, the diameter of the orifice 14 is dependent on the specific dough
formulation, throughput rate, and desired rod (or other shape) dismeter, but is prefierred in the
range of 1 mm to 14 mm. (The orifice 14 diameter is also dependent on the mean particle size of
the corn meal or formula mix being exttuded.) The tube 30 is shown centered over the orifice 14
and axially oriented with the extrudate flow. However, it should be understood that the tube 30
could be off-center from the orifice 14 and canted some degrees from an axial orientstion. K
debeundm&odﬂmttheoﬁﬁceﬂneednﬂbedmﬂu,butwuﬁbemynumbaof
shapes, such as star shaped, hexagonal, square, efc...

Ifnoﬁ)rcem'resilhmemlppliedm-cxuudmm,itwm:ldpmeaeddnwnthalmgth
ofmmmmmusomammdmﬁmmdn,pwimmmmqt However,
in the embodiment shown in Figure 3, a spring loaded flapper 32 provides s alight, and
owillal:ing,misunoemﬂ:ee_xﬂudltemauomepointdmmmofﬂmglulmﬁﬁonpoim
for the extrudate 20. As used herein, the glass transition point is that point where the extrudate
tums from a liquid or plastic phase to solid or glassy phase after puffing out of the orifice 14,
thereby resulting in a relatively brittle end product. The glass transition point is generally very
close to the exit of the orifice 14, and is certainly within a few millimeters of such point during

Dockst No. CFLAY.00072 -10-
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the production of the example corn products previously described herein. This slight resistance

applied downstream of the glass transition point causes the extrudate 20 to seek the path of least
resistance and begin backing up into the containment tube 30 until forming the coils illustrated,

thereby adapting the circular shape of the containment tube 30. Consequently, the velocity of the
extrudate 20 in the direction of tube 30 opening is reduced.

The pitch of the spiral can be controlled by adjusting the force applied on the extrudate by
the flapper 32. In the embodiment shown, this is accomplished by an adjustment means 34
which controls the tension on a spring 36. The spring 36, which can be a compression spring,
extension spring or any number of actuators, both mechanical and electrical, in turn pushes the
flapper 32 into a cavity 38 cut into the containment tube 30.

The flapper 32 arrangement with the cavity 38 provides the additional benefit of allowing
exhmusting of excess water or steam out of the containment tube 30. Further, the spring loaded
flapper 32 provides a means for applying resistance to the extrudate 20 while also allowing for
clearing of the containment tube 30 in the event of excess extrudate buildup.

As with the other embodiments shown, the diameter of the tube 30 can vary depending on
the diameter of the curl that is desired . Typically, an inside diameter of the tube 30 between .5
inch and 4 inch is preferable. The length of the tube 30 is not critical, as long as it allows for the
application of the resistance described sufficiently downstream of the glass transition point to
produce the coiling effect. Tubes having an overall length of .75 inch to 12 inches have been
found to be acceptable.

Another embodiment of the present invention is found in Figure 4, which shows a
containment tube 40 with alternating tines 42, 44 at the exit ond of the tube 40. Half of the tincs

Docket No. CFLAY.00072 -11-
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42 are merely paralle] extensions of the tube 40. The other half of the tines 44 are bent slightly
inward, thereby providing the resistance necessary to begin the curling of the extrudate within the
containment tube 40. '
Figure 5 shows another embodiment of the present invention incorporating & small
5 orifice 52 cut into the containment tube 50. Pressurized air or, altematively, a vacuum may be
introduced at the orifice 52. The differential pressure thereby produced is sufficient to again
cause enough resistance within the containment tube to cause the extrudate to curl within the

tube 50. For example, at a throughput rate of 300 1ba. per hour using a die orifice diameter of 2.0

mm and tube 50 diametey of 1 inch,ﬂ:ehﬂodncﬁmofapr-eaminﬂ:enngeofﬁo 100 psig or
10 avacuum in the range of —0.5 torr to —258.5 torr have both been found effective in producing the
desired phenomenon.
Figure 6 shows another alternative embodiment to the proposed invention involving a
curved containment tube 60. The curve or bend found downstream on the containment tube 60

again creates the desired resistance on the extrudate required to begin the curling within the

U
i
L¥ ]

containment tube 60. Depending on the throughput rate of the extrudate and the physical
propartions of the extrudate, a curve in the containment tube of anywhere from 2° to 90° has been
demonstrated to produce the desired effect. The sams effect can be achieved using a straight
tube axially canted slightly from the extrudate flow path, such that the initial contact of the
extrudate with the inner wall of the tube provides the resistance required.

20 It should be understood that the various embodiments shown in Figures 3-6 are provided
merely ag examples of means by which a downstream resistance or pressure can be applied to the

extrudate while such extrudate is bound by a containment tube or other peripheral containment

Docket No. CFLAY.00072 -12-
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vessel. Any number of shapes of containment vessels can be used, such as a containment vessel
baving rectanguiar, square, oval, ar triangular sidewalls as opposed to a circular tube. The use of
& square or trisngular containment vessel typically produces a spiral similar to that produced by a
round containment vessel. An oval containment vessel can produce a curled product that
generally adopts the overall oval shape of the vesscl. The containment vessel need not be a

continuous enclosure. For instance, it can also consist of a plurality of members, such as rod

shaped members, which generally form the skeleton or wire frame shape of 2 continnous-walled

containment vessel, such as a pipe.

It should be understood that using the same principles previously disclosed, a rectangular
containment vessel can be used having a width only slightly larger than the diameter of the
extrudate to produce a sinusoidal shaped extrudate as opposed to a curly extrudate. When a
resistance is applied to an extrudate in such containment vessel, a sinusoidal shape is formed, as
the extrudate oscillates back and forth within the narrow rectangular shape. The wavelength of
this sinusoidal shape can be varied depending on the resistance applied and the velocity of the
extrudate. The height or amplitude of the sinusoidal shape is approximately one-half the interior
height of the rectangular containment vessel. _

Regardless of the shape of the containment vesse] used, any mumber of means of applying
the resistance can also be used, including the introduction of any physical resistance or sny other
means to redirect the extrudate stream sufficient to cause the extrudate to back up inside the
containment tube or peripheral containment vessel. An area of increased resistance in a straight
tube, for example, could produce the desired effect. The resistance need not be applied from a

point within the conteinment vessel, but can be applied outside the containment vessel as well

Docket No. CPFLAY.00072 -13-
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It has been found that traditional throughput rates through existing dics may be
mainssined using any of the embodiments illustrated snd discussed above, Tn fact, throughpt
rates in excess of traditional extrusion throughputs, for example in the range of 400 Ibs. per hour
through a 2.0 mm diameter die, have been achieved while still maintaining the contimuous curls
flowing from each containment tube. Consequently, a lesser number of extruder dies can be used
to acoommhiodate the spiral dismeter while 3tili maintaining an ¢ffoctive throughput rate when a
anmber of dies are used in combination or series along en extruder face.

Figure 7 illustrates a perspoctive view of one embodiment of the invention involving &
mumber of dics 12 in serics attached to a rumber of contaimment tubes 70. The exit end of each
containment tabe 70 is attached to an axtrader face 72. This arrangement then permita the
attachment to the extruder fice of » circular cutting spparatus 74 having s number of individual
cutting blades 76. Such an armngrment is shown with ten individual extruder dies 12 connected
to ten containment tubes 70, and permits overall throughput rates through the extruder equal to
the throughput rates previously described for priar art puffed rod production using the methods
described above.

Although not shown in Figure 7, the containment tube 70 and extrader fuce 72
configuration can be designed such that the dies 12 are allowed to vent until specific conditions
are met (such as extrudate bulk density, specific mechanical energy, moisture content, screw
speed, and dic pressure), then the containment tube 70 can be rotated over the dies 12 by means
of an sdditional rotatable plate (not shown) between the tubes 70 and the dies 12,

It should further be understood that more than one die can be routed into a single

contginment tube. For example, a containment tube can receive the exit extrudate from two

Docknt No. CFLAY.00072 -14-
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nearby die orifices. Farther, dies producing any number of shapes, such as a star or square cross
section or more complex shapes, such as a cactus or pepper shape, can be used with the
invention.

Any number of various types of extruders can be used with the invention, including twin
screw and single screw extruders of any length and opersting at & wide range of rpm. Further,
while the process has been described with regard to & corn-based product, it should be ~
mda:hodﬂmﬂleinvmﬁmcmbeundwitbmypuﬁedmdm,hchuﬁngprmhbu;d
primarily on wheat, rice, or other typical protein sources or mixes thereof. In fact, the invention
could have applications in any ficld involving extrusion of a material that quickly goes thitough a
glass transition stage after being extruded through a die orifice.

While the invention has been particularly shown and described with reference to a
preferred embodiment, it will be understood by those akilled in the art that various changes in
form end detail may be made therein without departing from the spirit and scope of the invention.

Docket No. CFLAY.00072 -15-
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CLAIMS:

What is claimed is:

1.

A method for producing a spiral puff extrudate, said extrudate exiting a die orifice in a
plastic melt stage and thereafter cooling to a glass transition stage, comprising applyinga
resistance to the extrudate downstream of the glass transition stage while such extrudate
is'contained in a peripheral containment vessel.

Thnmeﬂmdot:chimlwhaeinﬂ:epuiphﬂalemuinmmtv%solmﬁ;ulmbe.

The method of claim 1 wherein the resistance is applied to the extrudate by means of a
flapper.

The method of claim 1 wherein the resistance is applied to the extrudate by means of a

restriction at at least one point along the peripheral containment vessel.

The method of claim 1 wherein the resistance is applied to the extrudate by introducing a

The method of claim 1 wherein the resistance is applied to the extrudate by a vacuum

created within the peripheral containment vessel.

Docket No. CFLAY.00072 -16-
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7. The method of claim 1 further comprising placing a number of extruder dies and

carresponding peripheral containment vesscls in series such that em extruder face can be
ettached to an exit end of the extruder dies.

8. The method of claim 1 wherein the peripheral containment vessel is generally axially

oriented in relation to the extrudate.

Docket No. CFLAY.00072 -17-
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10.

11.

12.

13.

LS

An spparatas for producing s spiral extrudste, said spparetus comprising:

an extruder die;

a peripheral containment vessel attached to said die; and

a means for imparting a resistance on an extrudate stream exiting from said die,
wherein such resistance is applied downstream of the glass transition point of the
extrudate, thereby cansing the extrudate stream to coil inside said peripheral containment
vessel.

The apparatus of claim 9 wherein the peripheral containment vessel comprises a tube.

The apparatus of claim 9 wherein the peripheral containment vessel is generally axially
oriented in relation to the extrudate stream.

The apparatus of claim 9 wherein the means for imparting a resistance comprisesa
flapper attached to the exterior of said peripheral containment vessel and extending into

aaid containment vessel through an opening cut in the containment vessel.

The apparatus of claim 9 wherein the means for imparting a resistance on a extrudate
stream comprises a restriction at at least one point along the peripheral containment

vessel,

Docket No. CFLAY.00072 -18-
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14,

15.

The spparatus of claim 9 wherein the means for imparting a resistance on an extrudate
stream comprises the introduction of a pressurized gas into the peripheral containment
vessel.

‘The apparatus of claim 9 wherein the means for imparting a resistance on an extrudate
stream comprises creating & vecuum within the peripheral containment vessel.

16. The apparatus of claim 9 further comprising:
an extruder die face attached to an exit end of a peripheral containment vessel;
and
a circular die cutting device attached to said extruder face.
Docket No. CFLAY..00072 -19-
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18.

19.

20.

21.

A method for producing a spiral shaped puffed extrudate, said extrudate exiting an
extruder die in a plastic melt state before cooling to a glass trangition state, said method
comprising the steps of:

a) routing the extrudate through a peripheral containment vessel;

b)  applying a régistance to the extrudate while inside the peripheral
mhinmmtvmeLsﬂdmﬁ;mappﬁeddoManﬂhcexwdmgnumiﬁm
poingwhaeinmhmimimﬁcimmmhumummﬂmﬁ

peripheral containment vessel.

The method of claim 17 wherein more than one extrudate is ronted through a single

peripheral containment vessel.
The method of claim 17 wherein the peripheral containment vessel comprises & tube.

The method of claim 17 wherein the resistance to the extrudate is applied by means of a
flapper protruding through the containment vessel.

The method of claim 17 wherein the resistance to the extrudate is applied by mesns of 2

restriction at at least one point along the peripheral containment vessel.

]
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22.  The method of claim 17 wherein the registance to the extrudate is applied by introducing

a pressurized gas into the peripheral containment vessel.

2). The method of claim 17 wherein the resistance to the extrudate is applied by a vacuum

createdwith;'nﬂmpaiphemlmuimmtvuwl.

24, Thamﬂhodofclai:p 17 wherein the peripheral containment vessel is generally axially

oriented in relation to the extrudate.

Docket No. CFLAY.00072 21-

44

Copy provided by USPTO from the PACR Image Database on 02/13/2004



L&

27.

FOOorT

28.

30.

A method for producing a sinnsoidal puff extrudate, said extrudate exiting a die orifice in
a plastic melt stage and thereafter cooling to a glass transition stage, comprising applying
a resistance to the extrudate downstream of the glass transition stage while such extrudate
is contained in a rectangular peripheral containment vessel, wherein said rectangular
peripheral containment vessel comprises an interior width approximately equivalent to

mmmmofmmawmmmm

The method of claim 25 wherein the resistance is applied to the extrudate by means of a
flapper.

The method of claim 25 wherein the resistance is applied to the extrudate by means of a

restriction at at least one point along the rectangular peripheral containment vessel.

The method of claim 25 whezein the resistance is applied to the extrudate by introducing
a pressurized gas into the rectangnlar peripheral containment vessel.

The method of claim 25 wherein the resistance is applied to the extrudate by a vacuum -

created in the rectangular peripheral containment vessel.

The method of claim 25 further comprising placing & mumber of extruder dies and
corresponding rectangular peripheral containment vessels in series such that an extroder
face can be attached to an exit end of the extruder dics.

Docket No. CFLAY.00072 -22-
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generally axially oriented in relation to the extrudate.
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METHOD AND APPARATUS FOR FRODUCING A

CURLY PUFF EXTRUDATE

ABSTRACT OF THE DISCLOSURE
Aproeusmdwﬁorthepmth;cﬁhnofupim&wﬂnhq}edpuﬁedmdm A

tube o other peripheral containment vessel is placed at the exit end of an extruder die. A force

or resistance is then applicd on the extrudate downstream of the glass transition poizt, thereby

mﬁngtheexnudmmbsckupmdcoilintheeoﬁninimm - "
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Expedlente Ro. CFLAY.00072

ANTECENENTES DEL INVENTO

1. Campo _Técnico:

El presente invento se relaciona con 1la produccién de un
extruido de inflado en forma de espriral v en particular, con
al encierro del extruido en un tubo o reciplente perlférico,
misntras se aplica una fuerza o resistencla sobre el extruildo
an sentido descendente del punto de transicidn del vidrio del
extruido. La fuerza descendente o resistencia hace que el
extruido que vpudiera en otras circunstanclas ser lineal se
acomle dentro del recipiente contenedor. enroscéndose para

adauirir la forma de esplral u ondulacién.

2. Damcripcibn de 1a Técnica Relacionada:

Ta produccién en la técnica anterior de un producto extruido
v soplado. tal como los pasabocas producidos y vendidos en el
mercado bajo 1la marca Cheetos™ . tipicamente implica la
extrusién de una maea de maiz o de otro cereal a travée de un
trogquel aque poses un pequefio orificio y funciona a presidn
extremadamente elevada. La masa se sorla mientras sale del
vequefioc orificic. formendo de esta wanera un extruido
soplado. Los ingredientes tipicoe para el iniclo de la masa
rueden ser por ejemplo masa de maiz del orden de 41 libras
por ple chGbico. de densidad brute y de 12 a 13.5% de

nontenido de agua vor peso. Sin embargo, el inicio de la masa

GABRIEL DID
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se puede basar esencialmente en harina de trigo. harina de
arroz. aislado de soya. concentrados de soya y otras harlnas
de cereales. harina proteinica. o harina fortificeda, ademds
de aditivos entre los cualea estén la leclitina, aceite, wmal,
azicar. mezcla de vitaminas. fibras solubles y fibras
inenlubles. La mezcla comprende tipicamente wun tamafio de

particula de 100 a 1200 micras.

El prooeso de extrusién de esoplado se 1lustra en la Figura 1,
an donde se aprecia una vieta transversal esquemética de un
troquel 12 gque tlene un orificlio de salida de dlémetro
pequefio J4. En el proceso de manufactura de un producto
poplado de base de maiz, la harina del maiz se aflade
tipicamente a un extrusor tipo sinfin sencillo (por ejemplo,
American Extrusion. Wenger, Maddox) o© doble (Wenger,
Clextral. BPuhler). como sucede con el modelo X 25 fabricado
por Wenger o el BC45 fabricado por Clextral de los Estados
inidos y Francia respectivamente. Utllizendo al Cheetos como
ajempln. e adiciona agua a la harina de maiz mientras se
encuentra en el extrusor. el cual se hace funcionar a una
velocidad de seinfin de 100 a 1000 RPM, con el obleto de
lograr que el contenido general del agua del maiz llegue al
15% y hasta el 18%X. La masa de maiz se convierte en una masa
viascosa 10 que se aproximas sl +troguel 12 y luego se hace
papar a través de una abertura u oriflcio muy pequefio 14 que

se encuentra en el troquel 12. El didmetro del orificlo 14

QABRIEL ﬂnﬁluum
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tiene tipicemente un rango entre 2.0 mm y 12.0 mm para una
formulecién de masea de maiz que tenga un contenido
convencional de humedad, con su promedio de produccidn
adecuado. v un didmetro o forma de barra del extruido como se
pueda esperar. Sin embargo. el diédmetro del orificio puede
ser sustancialmente menor o mayor para otros tipos de

materiales sxtruldos.

Mientras el producto viescoeo 10 se encuentra dentro de esta
pequefia apertura 14. se somete a elevadae presiones y
temperaturas del orden de 800 a 3000 pel y de 400°F
aproximadamente. Por conslgulente, el producte viscoso 10
mientras se encuentra en el peguefioc orificio 14 muestra wun
fenfmeno de fusién pldstica en donde la fluidez de la masa 10
se auwmenta en le medida que atraviesa el troquel 12 en forma

fluida.

Se puede obeervar que mlentrae el extruido 16 sale por el
orificio 14, répldamente e expande. se enfria y muy
rdpidamente pasa de la etape de fueidén pléstica a una etapa
de transicién de vidrio, convirtiéndose en una estructura
relativamente rigida. que se conoce como forma de “barra” o
cilindro. del extruldo soplado. Esta estructura de barra
rigida puede luego cortarse en secclonee pequefias, esometerse

a la cocolén por ejJemplo al freido vy sazonarse segin BsBe

requiera. AR nib
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Cualguier ntmero de troqueles individuales 12 ee puede
combinar en una arista de extrusor con el fin de meximizar la
produccién total en cualqulera de los extruscres. Por
ajemplo. al utilizar el extrusor de tornillo gemele ¥y la
formulaci6én de maesa de maiz deecritas anteriormente. una
produccién tipica para un extrusor gemelo gque tenga miltiples
troqueles serd de 2.200 libras. lo ocual es una produccién de
volumen relativemente alto de extruido por hora, aun cuando
ee puedan lograr vpromedioce superiores de produccidén
utilizando loe extrusores de tornillo seencillo y doble. A
asta tasa de producciédn. la velocldad del extruido cuando
sale del troguel 12 pe sncuentra tipicamente en el rango de
1000 a 4000 ples vor minutos., pero ésta devende de la
produccién del extrusor. de 1la velocldad del einfin, del
didmetro del orificlo. del ntmerc de orificios y del perfil

de presibn.

Como se vpuede observar en la Figura 1. el producto
alimenticio en forma de papabooas logrado por este procesoc os
necesarismente un trabsjo de extrusion lineal aque incluso
cuando e corta da como resultado un producto lineal. Los
estudios sobre coneumo han indicado que un producto gue tenga
una textura similar y un sabor andlogo presentados en forma
de "ondulado”. “esrviral”., o "resorte” (todos estoes términos
gon wutilizadoe como sindénimoe por el Solicltante de esta
vatente) resultan deseables. Un ejlemplo de esta forma eepiral

WARRIFEL B 'nJA C
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vara el extruldo ee el que ee 1lustra en la Figura 2, que es
una vieta en vperspectiva de una presentaclén de wun extruido
soplado en forma de eepiral u ondulado 20. La presentacién
que 88 llustra en la Figura 2 es8 un extruido que tiene un
paso relativamente estrecho. didmetro corto. y ocortado a
cuatro vueltas o© espirales aproximadamente. Se puede
comprender que cuando se hace referencia a un ondulado.
espiral. o resorte en loe extruldos soplados, el Solicitante
intenta explicar que el paso (que puede ser de lado lzquierdo
n derechn) ¥ el didmetro del ondulado o espiral en adlcibén al
Aldmetro de la barra (o de otra forma) y la longitud de
seceién pueden cada uno varlar independlentemente, con el
obleto de  lograr una amplia gama de produotos.
Daaéfnrtunadumenta. el proceso de alto volumen descrito
anteriormente brinda desafiose exclusivos para producir dicha

forma 20.

El método usual para impartir una forma en espiral en un
extruido. tal vy como sucede con la pasta en forma de eepiral,
implica forzar la msea para que vase a través de un orificlo
de troguel gue tiene forma de espiral. Comoc se puede entender
rédpidamente. este solucién no daria resultado con un producto
snopladn que se encuentre en una otapa de fueidn pléstica
dentro del troquel ¥y que se produzca a la velocidad
mencionada anterlormente, va que el producto no tendria
memoria e la forma en espiral Iimpartida al salir del
6 mlge
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troguel. En efecto. se ha encontradc que es extremadamente
dlficil manipular significativamente la fusién mientras ésta
atraviesa el troguel con el fin de inducir un extruido que se
enroclle en el especlio llbre, utilizando por ejemplo un
diferencial de temperatura deede uno de los ladoe del troquel
hasta el otro. sin reducir sustanclalmente el ocaudal de la

masa fundida a través del troguel.

Otro método de 1la técnica anterior para impartir
retorcimientos u onduladoe en la mssa tiene que ver con el
uso de un extrusor con boguillas rotatorias. Este proceso sin
embargo s viable iinlcamente cuando &l extruldo conserva una
forma muv plegable. Ademée. la extrusién que se logra
haciendo airar boquillas tipicamente. requlere de un promedlo
de produccién extremadamente reducide en comparaclén con 1la
rroduccién de un alto volumen relativo deseable con los

productos linealee de la técnica anterior.

o que complica mas es el asunto o8 que ee requlere de una
mavor 4&rea de superficie en 1la arista del extrusor para
nbtener el mismo nimero de éroquelea individuales para
extrulr un producto ondulado versua un producto lineal, ya
que el espacio entre cada troquel al igual que entre un
producto 1lineal y otro ondulado deberd  necesarlamente
sumentarse para darle cabida al didmetro del espiral. A

manera de eJjemplo. una arista de extrusor pusde baj)o las

GABRIYL n;éa CH1 e
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condlcionee de la +técnica enterlor alojar 28 trogquelee
individuales que corren a 80 libras por hora vpor cada
troquel. produciendo de esta manera un resultado de 2.240
libras por hora para todo el extrusor. Con el fin de producir
tebéricamente el extruido 20 de forma ondulada qQue se observa
en la Flgura 2. la miema arista de extrusor podria alojar tan
solo 4 trogqueles individuales pvor ejemplo. A manera de otro
cjemplo. sl es necesario disminuir la velocidad de produccidn
a menos de 30 libras vor hora por troguel con el fin de dar
clerta forma en espfral en el extruido manipulando el
producto fundido gque se encuentra dentro del troquel, esta
operacién reducird la produccién total para dicho extrusor a
tan solo 120 libras por hora. De esta manera, al traneformar
un extrusor para manipular 1la fusibén que se encuentra dentro
del troquel e impartir una forma en espiral. el extrueor
mantiena tan eo0lo el 50% aproximado del promedlio de
vroduccién en comparacién con la produccidn lineal estdndar,
incluso ocuando la producoién para cada troquel individual se
reduzca al 38X aproximadamente del vpromedio anterior de
produccién. El1 problema se hace mas pronunclado si la

produceién del extrulido ee reduce a niveles Ilncluso menores.

Se puede entender fécilmente que cualguier soluclén de la
t.édcnica anterior gque requisra de la reduociédn sustancial en
la produccién del extruido., no podrd ser aceptable como

alternativa ocuando por ejJemplo 20 extrusores deben ser

kY
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ntilizadoe vara iguslar la produccién de un solo extrusor si
8e hace la comparacién con una linea de produccién lineal. El
hecho de forzar el extruido a clerto formador en espiral al
Balir del troguel no e8 una préctica adscuada debido a la
consistencla quebradiza del extruldo deepués de que cae por
debajo de Bu temperatura de traneloldén de vidrio. Por otra
parte. este formador que tiene presentacién en espiral podria
fdcllmente atascaree, requiriendo por lo tanto 1la parada de

toda 1a linea de produccidn.

Por consiguiente. existe 1la necesidad de desarrcllar un
método v un esquipo que vuedan impartir forma en espiral u
ondiuilada en un extruldo soplado mientras se mantiene un
promedio eficlente de produccién a través del extrusor. En
términos ideales. este invento deberd adaptarse rédpidamente a
los extrusores v troqueles existentes. requiriendo de pooa o
minima wmodificacién de tales equipoe, permitiendo el corte
tradicional de arista. & introduciende minimoe ocambilos
colaterales del proceso al integrarse en una linea general de

produccién.

RESUMEN DEL INVENTO
El invento propuesto comprende la introduccién del extruido
que sale del +troquel de extrusor dentro de wun tubo de
oontencién u otro reciplente periférico, el oual se enouentra

axialmente orientado con la trayectoria de flujo del extruldo

)
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v pogee un didmetro que se aproxima al disdmetro disefiado para
cada ondulado. Se aplica luego una ligera presién. fuerza o
resistencia sobre el extruldo en esentido descendente del
vunto de transicitn de vidrio. La resistencia hace que el
extruldo se regrese. y en esencla adguiera una forma de
enroscamiento dentro del reciplente periférico gque 1lo

contlene.

La resistencia ee logra a travée de varios medios. Por
ajemplo. se puede colocar un elemento de blogueo frente al
tuhbo de contenclén. ya sea por fuera del tubo o integréndose
al mismo. Se puede perforar un orificlc en el tubo de
contencién y aplicarse presién o vacio a travées de dicho
orificlo. ¥ cualgulera de éstos neceeita ser de una magnitud
tal que permita efectuar un cambio en 1la resistencia del
extruldo suficiente para iniciar el proceeo de enrollamlento.
Se puede utilizar también una aleta de bloqueo sometida a 1la
tensién del resorte. o bien se puede aplicar oualquier ntmero
de pequefias obetruccionee o medios de aplicar una fuerza en

el extruldo.

Fste dispositivo vpuede acoplarse fécilmente al punto de
palida de un troquel de extrusién en uno de loe extremos ¥ &
una arista circular del extrusor en el otro extremo.
permitiendo de esta manera que ee produzca una retrofijacién

eaencilla ¥y poco costosa a la maguinaria exletente permitiendo
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el corte por una de las caras. Los cambios en el recipiente
contenedor v los que se producen en el método de aplicar la
resistencia pueden estar dirigides a ajustar el paso vy
didmetro del ondulado. Se pueden lograr producciones
altamente aconémicas. permitiendo la eficlente utilizacién de
las lineas de produccidén del extrusor existentes sin requerir
extrusores adicionales para mantener 1os promedios de

produceién de linea.

Las caracteristicas y ventajas anteriorses al 1igual que las
adicionales en relacién con el presente invento se pueden

conocer en la siguiente descripcién detallada.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIHLIOS

Las caracteristicas novedosaes se consideran como
caracteristicaa del invento Y aparecen en las
relvindicaciones de esta documentacién. El invento por ei
miemo. al igual gue el modo preferido de uso, loe objetlivos y
ventajas, ese entenderdn mejor hacliendo referencia a la
descripcién detallada a continuacién. de una presentacidn
ilustrada que 8o debe leer Junto con loe dibujos que le
acompafian. donde:

Flguara 1: BSeccldn traneversal esquemdtica de un troguel de
extruelén por esoplando correspondliente a la técnica anterior;
Figura 2: Vista en perspectiva de wuna presentacién del

- JARRIEL/AL ADID
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Figmara 3: Vista en verepectiva en elevacién de una
rresentacién de este invento:

Fignra 4: Vieta en vpersrpectiva en elevacién de una
rrepentacldén alterna del presente invento:

Figura 5: Vista en perspectiva en elevacién de una
presentacién alternativa del invento:

Flgura 8: Vieta en perepectiva en elevacién de una
presentaclisn alternativa del invento; y

Fignra 7: Vieta en vperspectiva en elevacién de una
presentacién del invento que se incorpora a un troquel

miltiple ¥ a un elstems de corte de cara lateral. .

DESCRIPCION DETALLADA
Ta Figura 3 es una vista en verepectiva en elevacién de una
presentacién del invento que también muestra el extrusor 20
an la seccidn interna del tubo de contencién 30. Se wutillzan
lom numerales corresrondientes de referenclia para representar
Jos elementos corresvondientes a través de todas las figuras
que Be observan en eeta sollcitud, a menos que se lndigue un

procedimiento distinto.

La extrusién 720 sale por el pequefio orificio 14 del troguel

|

12 de la miema manera como se describe en el arte anterior.

Nuevamente. el diédmetro del orificio 14 devenderd de la ‘
formalacién especifica de 1a masa. del promedioc de produccidn
v de] didmetro deseado de la barra (u otra forma). pero se

GABRL JE HAD. L
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cercano de la salida del orificic 14. y en efecto dentro del
espacio de unos cuantos milimetros de dicho punto durante la
produccién de loe productos de maiz del e)emplo previamente
descritos en este documento. Esta ligera resistenola aplicada
an sentido descendente del punto de transiciém de vidrio hace
que la extrusién 20 busque la travectoria de menor
resistencia y emplece a acumularse dentro del <t‘ubo de
contenci6n J0. hasta cuando se forman los ondulados que se
flustran. adaptando de esta manera la forma olircular del tubo
de ocontencién 30. Debido a lo anterior. 1la velocidad de la
extrusién 20 en la direccién del tubo 30 en su apertura se

raduce.

El paso del espiral puede ser controlade ajustando la fuerza
que 8e aplica en la extruslén por medio de la aleta 32. De
acuerdo con la presentacién que me muestra, lo anterilor se
logra mediante un mecaniemo de ajuste 34 el cual controla la
tensién que se le arlica a un resorte 36. Este resorte 36,
que puede ser de compreeldn, exteneldén o cualguier cantidad
de actuadoree. tanto mecénicos como eléctricos, empuie a su
vez 1la aleta 32 hasta colocarla dentro de una cavidad de

corte 38 dentro del tubo de contenclén 30.

El eietema de aleta 32 junto con la cavidad 38 proporciona la
venta)s adicional de permitir la ealida del agua o vapor
sobrantes por fuera del tubo de contencién 30. Ademés, la
GABRIEL RLU/ZEDA ADID
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Aleta resortada 32 proporcicna un medioc para aplicar
resistencia a la extrusiSn 20 vermitiendo a la wvez el
deespliegue del tubo de contencién 30 en caso de que se

produzca una acumulacidén de la extrusidn sobrante.

Tal y como sucede con las demde presentaciones, el didmetro
del tubo 30 puede variar de acuerdo con el dlémetro del
ondulado deseado. Tiplcamente., un diédmetro interno del <tubo
30 entre .5 pulgades v 4 pulgadae es 1lo preferible. La
longitud del tube 30 no es un aspecto critico, eiempre y
cuando que permita la aplicacién de la reslstencia descrita
an forma suficiente en el sentido deecendente del punto de
transiclén de vidrio haeta producir el efecto de ondulacién.
Se ha encontrado que 1los tubos gue tienen wuna longitud

general de .75 pulgadae hasta 12 pulgadas son aceptables.

Otra presentacién del presente invento se observa en la
Figura 4. que muestra un tubo de contencién 40 con elementos
alternos 42, 44 en el extremo de salida del tubo 40. La mitad
de estos elementos 42 eon simplemente extenslones en paralelo
del tubo 40. La otra mitad de los tinee 44 estédn doblados
ligeramente hacla adentro, rroporcionando de esta manera la
resletencia necesaria para iniclar el ondulado de 1la

axtrusién al interior del tubo de contencién 40.

Ta Figura 5 muestra otra vreeentaciétn del prseente invento

que incorpora un pequefio orificio 52 gue estd cortado dentro
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de) tubo de contencién 650. E1l ailre vpresurizado o
alternativamente un vacio se pueden introducir en el orificio
52. Ls vreeidn diferencisl producida mediante este proceso ee
suficiente para causar nuevamente reelstenclia suficiente al
Interior del +tubo de contencién. hacliendo que la extrusién
ondule al interlor del tubo 50. Por ejemplo. con un promedio
de produccién de 300 libras por hora utilizando un orificio
de trogquel de didmetro de 2.0 mm y un didmetro de tubo b0 de
1 pulgada. la introduccitn de una presién en el rango de 5 a
100 psig o de un vacio en el rango de -0.5 torr haeta -258.5

torr son valores eficaces para producir el fenémeno deseado.

La Figurs 6 mueetra otra preeentacién alternativa al invento
propuesto e involucra un tubo en curva en contencién 60. la
curva o doblado en sentido descendente en el tubo de
contencién 80 crea nuevamente la resistenclia deeseada sobre la
axtrusién requerids para Iiniclar la ondulacién al interior
da)l tubo de contencién 60. De acuerdc con el vpromedio de
produccién de la extruesién v las proporcicnes fisicas de la
extrusién. se ha encontrado que una curva dentro del tubo de
contencién que alcance valores de 2° hasta 80° produciré el
afecto dessado. Este miesmc efecto se puede lograr utilizando
un tuho recto canteado axialmente deede la +trayectoria de
flujo de la extrusién. de tal suerte gque el contacto 1inicial

de la extrueidn con la pared interna del tubo proporcione la

resistencia reauerida. GABR] c:_?—ﬂumn
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Dabe comprenderse que lae distintas presentacionee gue ee
observan en las Flgurae 3-6 se brinda simplemente como
rjemrlos de medioes vor 1los cuales ss pusde aplicar una
reslstencla o presién descendentes a la extrusién, mientras
que dicha extrusién estd limitada vor un tubo de contencidn o
por otro reciplente periférico de contencién. Be puede
utilizar cualquier nGmero de formas de reclplentes de
contencibén, +tal como aguellos gque tienen paredes laterales
ractangular. cuadradas. ovales. o triangulares en opoeicidn
al tubo circular. El uec de un recipients de contencién
cnadrade o triangular produce tiplicamente un eepiral similar
al prnduclds por un recipiente redondo de contencién. Un
racipiente oval de contencién vuede dar como resultado un
prodicto ondulado que generalmente adopta la forma oval en
general del recipiente. El recirliente de contencidén no tiene
que ser wun encerramiento continuo. Por ejemplo, puede
consistir en una pluralidad de miembros, que pueden ser
Pplezas en forma de barra, que generalmente forman el
esqueleto ¢ asumir una forma de bastidor en alambre de wun
reclipiente de contencién con pared continua, como sucede con

Jos tubos.

Deba comprenderse que &)l utilizar los mismos principlos
preaviamente divulgados. ee puede hacer uso de un reciplente
reactangular de c¢ontencién que tenga un snoho tan solo
l1igeramente superior al didmetro de la extrusién para
producir una extrusién de forma sinusoidal en oposicién a la

GARRIEY RU, e
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axtrmeldén ondulada. Cuando se aplica una resistencia a una
extrusion en dicho reciplente de contenclién. se forma una
einusoide. en la medida en gque la extrueién osclle hacia
adelante y atrds dentro de la forma rectangular angosta. La
longitud de onda de la forma sinusoidal podrd variar de
acuerdo con la reseistencla aplicada y la velocidad de 1la
extrusién. La altura o amplitud de la forma sinueoldal es
aproximadamente la mitad de la altura interior del reciplente

de contencién de forma rectangular.

Tndependientemente de la forma del reciplente de contenclén
utilizado. cualquier nmimeroc de medios de aplicacién de la
rasistencia puede tamblén emplearse, incluso 1la introduccién
de una resistencla fisica o de cualquier otroc medio para
redireccionar el flulo de extrueién en forma suficiente para
hacer que la extrusidén se acumule en la seccién interna del
tubn de contencién o del recipiente periféricc de contencién.
UIn 4rea de mayor reeistencia dentro de un tubo recto, por
ajemplo podria producir el efecto deseado. La resistencla no
tiene que aplicarse deede un vunto al interior del recipiente
de rontencién, s8in embargo pe puede aplicar por fuera del

reciplente de contencién igualmente.

Se ha encontrado que los promedioe de produccelién
t.radicionales que pasan por loe trogqueles existentes sae
purden coneervar utllizando cualquiera de las presentaciones

18 GABRIEL ul#f_mwm
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ilustrades y analizadas anterliormente. En efecto. los
promedice de vproduccidén que sobrepasen las producciones
tradicionales de extrusién. por ejemplo en el rango de 400
librae por hora a travées de un troguel de diémetro de 2.0 mm,
89 logran menteniendo a la vez las ondulaclones continuas que
fluven depde c¢ada uno de los +tubos de contenclén. Por
consiguiente. se puede utilizar un niGmero menor de troqueles
de extrusor para acomodar el didmetro de espiral manteniendo
a Ja vez un vpromedio efectivo de produccién al utilizar un
cierto nimero de troqueles en combinacién o en eerie a lo

Jargo de una arista del extrusor.

La Figura 7 1ilustra una vista en perspectiva de una
rresentacién del invento que involucra una serie de troqueles
12 en serie adheridos a un ntmeroc de tubos de contencién 70.
El extremo de salida de cada tubo de contencién 70 se adhilere
a una arieta de extrusién 7T2. Esta distribuciédn permite
antoncee la adherencia a la cara del extrusor de un aparato
de corte ciroular 74 que tiene una seerie de cuchlllas
individuales de corte 76. Esta distribucidén ee muestra con
diez troqueles individualee de extrusor 12 conectados a dlez
tubos de ocontencién 70. lo cual permite promedios generales
de produccién a través del extrusor iguales a los promedios
de produccién descritos previamente para la produccidn de

harra por soplado que se describe en la técnica anterior,
GABRIEL RUEDA T,
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Aun onando no se muestra en la Figura 7. el tubo de
contencién 70 y la cara de extrusién 72 se pueden diseflar de
tal manera que loe troqueles 12 puedan ventear hasta cuando
se patisfagan las condloiones especificas (como son densidad
en bruto de extrusién. energia mecdnica especifica. contenido
de humedad., velocidad del sinfin y vpresién del troguel), ¥y
luego @l tubo de contencién 70 se puede rotar sobre los
troqueles 12 por medio de wuna placa adicional rotativa (que
ne se muestra) ¥ que se ublca entre los tubos TO ¥y 1los

troqueles 12.

Debe igualmente entenderse que més de wun troguel puede
enrutarse hacla el interior del tubo sencillo de contencién.
Por ejemplo. un tubo de contencitén puede recibir la extrusién
de mpalides gue viene de dos orificios cercanoe del troguel.
Ademds. los ¢troqueles que producen cualquier nGmero de
formas. como estrella o eeccibén transversal cuadrada o més
formae complejas. como las de un cactus o una pimienta ee

pueden utilizar Junto con sl invento.

Cualguier ntmero de tipos de extrusores se pueden utllizar
con el invento. incluvendo extrusores de tornillo gemelo y de
tornillo eencillo de cualquier longitud que operen en un
rango amplio de rpm. Adiclonalmente, mientras el procesoc ha
sido deecrito con respecto de un producto de base de maiz,

dehs entenderse gque el invento se puede utilizar ocon
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cnalquier extrusitn sovlada. incluvendo productos gque e
basen esencialmente en trigo. arroz u otrae fuentes tiplcas
de proteina o sue mezclas. En efecto. el invento podria tener
aplicacionee en cualgquler cempo en el gue e manele la
extrusién de un material que atraviese rédpldamente por una
etaps de translcién de vidrio deepués de seometerse a

aextrnsién a travée de un orificio de troguel.

81 bien el invento ha sido particularmente exhibido ¥y
descrito con referencia a una presentaoién preferida, los
expertos en la materia comprenderdn gque se pueden introducir

diversos cambios en la forma ¥ detalle s8sin sevararse del

eppiritu ¥ alcance del trabajo inventivo. GABRIRY, ROE Aﬁﬂéﬁﬂ
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HEIVINDICACIONES:

1. Un método para producir una extrueién de soplado en forma
de espiral. donde dicha extrusifn sale por un orificio de
troquel dentro de una etara de fusién pléstica y de alli
en adelante pse enfria hasta alcanzar wuna etapa de
transicién de vidrio, gue comprende la aplicacién de una
resistenclia a 1a extrueién en sentido descendente de la
etapa de transicién del vidrio. mientras dicho extruldo es
contenido en un recipiente periférico especlal para la

contencidn.

2. El método de la reivindicacién 1 donde el recipiente para

el contenido periférico comprende un tubo.

3. El método de 1la reivindicacién 1 donde 1la resistencia es

aplicada al extruido por medio de una aleta.

4. El método de la reivindicacién 1 donde la resistencia ee
aplica al extruldo por medioc de una restrioccién que se
aplica vror Jo menos en uno de los puntoe a lo largo del

recipiente periférico de contencidn.

5. El método de la reivindicacién 1 donde 1la resiestencla se
splica a la extrusién introducido gas presurizado dentro

del recipiente periférico de contenciodn.

ngzﬁgﬁ?bli;unm
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. E1 método de la reivindicsaciédn 1 donde se aplica
resistencia al extrulde mediante un vapor oreado al

interior del recipiente periférico de contenciédn.

El método de la reivindicaclén 1 gue comprende ademés la
colocacién de una serie de trogquelee de extrueibtn vy
recipientes reriféricoe correepondientee de contencién en
serje de tal manera que la cara del extrusor pueda
adherirse & un extremo de salida de los troguelee de

extrusor.

. E1 método de la reivindicacitn 1 donde el reclplente
pariférico de contencidn pe encuentra gEeneralmente

orientado en sentido axial en relacién con la extrusién.

. Un aparato para producir una extrusién en espiral, que
comprende:

nn troquel de extrusor:

n reclipiente periférico de contencién adherido a dicho

trogquel: ¥

wn medio para impartir resistencia sobre el flulo de
extrueién que sale del menclionado troguel, en donde dicha
resletencla se aplica en sentldo descendente del punto de
transicién de vidrio del extruido, causando de esta manera

el ofecto de gqua el flujlo extruldo se enroeque dentro del

mencionado recipiente periférico de contencién.
CABRINE AU BN THARLD
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El aparato de la reivindicacién 8 donde el recipiente

pariférico de contenclén comprende un tubo.

El sparato de la reivindicacitn 9 donde el recipiente
veriférico de contencidén B8 encuentra orlentado
axialmente en términos generales en relaclén oon el tubo

extruido.

El aparato de la reivindicaciétn 9 donde el mecanlemo
para impartir una resistencia comprende una aleta
adherida a la secclén externa del menclonado reciplente
periférico de contencién v se extiende hacla el lnterlor
de dicho recipiente de contencién a travée de una
abertura cortada en el mencionado recipiente de

contenclién.

Fl aparato de la reivindicacidén 9 donde el mecaniesmo
para limpartir una resistencia sobre el flulo de
extrusién comprende una reetricecién en vpor lo menos un
punto & lo largo del recipiente periférico de

contencibén.

El aparato de 1la relvindicacién 9 donde el mecanismo
para impartir una resistenclia en un flulo de extrusién

comprende la introduccién de un gas presurizado dentro

del reclpiente periférico de contencidn. GABRIEL, RILEDA CHADID
TRAPUCY ICIAL
SESOLU N <99 DE NOV. -5
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15. El1 aparato de 1la reivindicacién 98 donde el mecanismo

vara impartir una resistencia sobre el flulo de
extrueién comprende la coreacidn de un vapor al interior

del reciplente periférico de contencidn.

El aparato de la reivindicacién 9 que comprende ademée:
una cara de troquel de extrusor conectada a un
extremo de salida de un recipiente vperiférico de

contencion: v
un dispositivo circular de corte de troquel conectado

con la menclionada cara del extrusor.

17. Un método para producir un extruido soplado en forma de

espiral. en donde dicho extruido sale por un troguel de
extrusor en estado de fusién pléstica antes de enfriarse
v alcanzar el estado de transicién de vidrio, donde
dicho método comprende los sigulentes pasos:

a) Enrutamiento del extruldo a través de un
reciriente periférico de contencidn:

b) La aplicacidén de wuna resistencia al extruildo
mientras se encuentra dentro del reciplente periférico
de contencién. donde dicha resistencia se aplica en
sentido descendente del punto de transicién de vidrio
del extruido. ¥ donde dicha reeistencia es sufilolente

para hacer aque el extruldo se enroeque al interior del

GABR
NAaDID
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18.

20.

21.

22.

23.

24.

El métode de 1la reivindicacién 17 donde més de un
extruldo se enruta a travées de un reciviente periférico

senclllo de contencién.

El método de la reivindicacién 17 donde el reciplente

veriférico de contencidédn comprende un tubo.

El método de 1la reivindicacién 17 donde la resistencila
al extruldo se aplica por medio de wuna aleta gque

sobresale a travée del reciplente de contencilédn.

El método de 1la reivindicacidn 17 donde la resistencia
al extruldo ee aplica por medio de una restriccién en
por lo menos un punto a lo largo del reciplente

reriférico de contencién.

El método de la reivindicacién 17 donde la resistencia
al extruido se aplica introducliendo gas presurizado

dentro del recipiente periférico de contencién.

El método de la reivindicacién 17 donde la resistencia
al extruildo pe aplica por medio de un vacio creado al

interior del reciplente pariférico de contencién.

El método de la reivindicacién 17 donde el recipients
reriférico de contencion se encuentra gensralmente

orientado en pentido axial en relacién con el extruldo.

A\
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Un método vara producir un extruldo eoplade einusoidal,
donde dicho extruide esale por un orificio de troquel en
una etapa de fusidn pléstica vy de alli en adelante se
enfria hasta alocanzar una etapa de transicidén de vidrio,
que comprende la aplicaoién de una resletencia al
extruldo en psentido descendente de la etapa de
transicién de vidrio mientras dicho extruide estd
oontenido en wun reciplente periférice reoctangular de
contencién, donde dicho recipiente reriférico
rectangular de contencién comprende un ancho interior
que es aproximadamente equivalente al diémetro

tranaversal del extruldo contenido alli.

El método de la reilvindicacién 25 donde se aplica

reeistencia al extruido por medio de una aleta.

Fl método de la reivindlcacién 25 donde la resistencia
g8 aplica al extruldo rvor medio de una restriccién en
por lo mencs un pvpunto a lo largo del recipiente

reotangular periférico de contencién.

El método de la reivindicaclién 25 donde la resistencla
se s8plica al extrulido por medlo de gas presurizado

dentro del reclipliente rectangular reriférico de

GABR. Iy CM AL
TR Bi-ial
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29.

30.

El método de 1l1la reivindicaclién 25 donde s8e aplica 1la
resistencia 8l extruido vpor medio de un vacio creado
dentro del recipiente rectangular periférico de

contencidén.

El método de la relvindicacién 25 que comprende ademds
la cnlocacién de una eerle de trogueles de extrusor ¥
loe reciplentes correspondientes de forma periférica
rectangular de contencién en serle de tal manera que una
de las caras del extrusor se vpuede adherir a un extremo

de salida de los trogueles del extrusor.

Fl método de la reivindicecién 25 donde el reciplente
rectangular verliférico de contenoldn B8 encusntra
generalmente orientado en sentido axisl en relacién con

el extruldo.

QABRIEL R Enadis
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METODO Y APARATO PARA PRODUCIR UN EXTRUIDO SOPLADO EN FORMA
ONDULADA

EN DE LA DIVULGACION DEL INVENTO

Un proceso ¥ aparato para la produccién de un extruido en
forma de espiral o embovinado. ©6e inetala un tubo u otro
reclpiente periférico de contencién en el extremo de salida
de un troguel de extrusor. Luego de aplica una fuerza o
reslstencia en el extruido en sentido descendente del punto
de transicién de vidrio. causando de este manera el efecto de
aqie el extruldo ese acumule y se enroesque dentro del

raciviente de contenciédn.

S
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OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS

NOMBRE DEL SOLICITANTE: UNIDAD DEL CAMPO DE INVENCION
Bogenio Bortame, Ph.D.
PRESENTADO: EXAMINADOR:

INVERTO: Método vy Aparato para Prodocir
un Extruido Soplado en forma Ondnlada
No. SERIAL: - EXPEDIENTE: CFLAY.00072

DECLARACIONES Y PODER DE REPRESENTACION-UNICO INVENTOR

Fn mi condicién de inventor Gnico. declaro que:

Mi direccién residencial, postal ¥y cludadania Bon las que
aparecen al pie de mli nombre.

Considern que sov el inventor original, primero y Gnico del
apunto que ss reivindica y para el cual se tramita patente de
invencién. diseflo o descubrimiento cuyo titulo es:

METODO Y APARATO PARA PRODUCIR UN EXTRUIDO SOPLADO EN FORMA

ONDULADA
cuyas especificaciones técnicas se anexan al vpresente

aserito.

NDeclaro aue he revisado v comprendido el contenido de las
especiflicaciones antes sefialadas. inoluso lae
reivindicaciones v sue modificaciones a las cuales se hace
referencia anteriormente. reconozco la obligatorledad de dar
s conocer a la Oficina todo dato que 1llegue a nuestro
conooimiento y que eea esencial para la patentabilidad de la
GABRIRL BCEDA Ciia, |
.miﬂéﬁ;f“
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rresente solicitud segun se define en el Titulo 37. Cédigo de
Regulaciones Federales., °1.56.

Mediante el presente escrito no reivindico Dbeneficilos
prioritarioes en el exterior segin lo dispone el numeral 35
U.8.C. °119 de solicitud o eolicltudee en el exterior para
patentes o certlificados de inventor en los gue se reivindigue

prioridad.

No relvindico beneficios al tenor de 1lo dispuesto en el
Titulo 25, del Cédigo de los Estados Unidos, °120

correspondlente a solicitud alguna en dicho pais.

Reconnzco la obligatoriedad de divulgarle a la Oficina toda
informacién gue sea de mi conocimiento ¥ que resulte esencial
para obtener la patentabilidad segin se define en el numeral
“1.56 gue hubiese estado en mni voder entre la fecha de
prosentacién de alguna de las solicitudes anteriores ¥ la
fecha de presentacién naclonal o internscional PCT de la

vregente solioitud.

Medjante el presente escrito nombro a las selgulentes
peraonap: Colin P. Cahoon, Registro No. 3B8.836, David W.
Carstens. Registro No. 34.134. Duke W. Yee, Registro No.
34.285, Vincent J. Allen. Registro No. 45.514, Jeffrey G.
Degenfelder. Registro No. 44.6847. Betty G. Formby, Regilstro

No. 38.536. Scott L. Harper, Registro No. 45.783, Steven
Teavitt. Remsistro No. 45.318. Stevhen R. Loe. Registro No::éE;
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43.757. Michael R. Nichols. Resistro No. 48.958. Christopher
P. O'Hagan. Registro No. 46.866. Steven E. Ross. Registro No.
35.996. Stevrhen R. Tkacs. Redistro No. 46.430. Stephen J.
Walder. Registro No. 41.534. v Liea L.B. Yocisee, Registro No.
38.875. todos ellos de 1la firma Carstens. Yee & Cahoon,
L.L.P. como mis apoderados con plenoe poderee de sustitucién
¥y revocacién vpara tramitar hasta su culminacién la presente
solicitud v realizar todas las transacciones pertinentes ante
1a Oficina de Marcas y Patentes de los Eetados Unidos, como
también para presentar v tramitar solicitudes internacionales
de patentes radicadas ante cuslquiera de las autoridades
internaclionalee segin lo dispone el Tratado de Cooperaclédn de

Patentes.

¥avor enviar correspondencia a:
Carstena, Yee & Cahoo, L.L.P.
P.O. Box 802334
Dallas, TX 75380

T.lamadas telefdéHnicas a: (972) 3687-2001

Expsdiente No.: CFLAY.0Q0072

Declaro mediante el presente escrito que lc expresado agui es
clerto de acuerdo con mi mejor saber Yy entender y que todas

las declaraciones realizadess sobre informacidén y creenclas ese

expresan de buena fe como clertae, y ademéds gque rindo estas (?
declaraciones con el conocimiento de que las declaracliones en E§Z>
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falso voluntariss v eimilares eon penallzadas con multa o
encarcelamiento. o ambas. segin lo dispone el numeral 1001
del) Titulo 18 del C&digo de los Estados Unidos, y gue tales
declaracionee voluntariass en falso pueden anular 1la validez

de la aplicecién o de cualauiera de laes patentes que ee

llegaren a expedir.

Nombre completo del primer inventor: Eugenio Bortone
Firma del Inventor: (Firmado)
Facha: Agosto 23. 2001
Tagar de reaidencia (Ciudad, Condado. Estado): 5416 LaFayette Lane
. Frieco, Collin Country, Texas 75035
Ntmero telefénico de la residencia: (972) 377-9341
Ciudadania: Venezoclana
Direcclién Postal: Igual que la direccién de la residencia.
m;%l:u R m:ia
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Delcrware . i

The ‘First State

I, HARRIET SMITH NINDSOR, SECRETARY OF STATE OF THE STATE OF
DELAWARE, DO HEREBY CERTIFY THE ATTACHED IS A TRUE AND CORRECT
COPY OF THE CERTIFICATE OF AMENDMENT OF "RECOT, INC.", CHANGING
ITS NAME FROM "RECOT, INC." TO "FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.",
FILED IN THIS OFFICE ON THE FIFTEENTH DAY OF JANUARY, A.D. 2004,

AT 5:24 O'CLOCK P.M. .

Harriet Smith Windsor, Secremary of Stata
AUTHENTICATION: 2939045

DATE: 02-19-04

2202650 8100
040117641
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e o State of Delaware e
Sacretary of Stats ' ' .
Divigion of Corporations
Dalivered 05:24 PN ammm
FILED 03:24 PR OL/1%/2004
SRV 040033329 - 22026350 FILE'

qo\

STATE OF DELAWARE _
CERTIFICATE OF AMENDMENT .
OF CERTIFICATE OF INCORPORATION

Recot, Inc., a corpormion organized and existing under and by victue of the Genersl Corporation Law -
of the State of Delaware. ﬁ

DOES HEREBY CERTIFY:

FIRST: The Board of Directors of Recot, Inc. has duly adopted a resolution setting forth & proposed
amendment of the Catificate of Incorporation of said corporation, declaring said amendment to be
advissble. The resolution setting forth the proposed amendment is as follows:

RESOLVED, that ths Caxtificate of Incorporation of this corporation be amended by changing the
Article thereof numbered “ARTICLE ONE™ 30 that, as amended, suid Article shall be and read as

follows:
The name of the corporation is FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.

SECOND: That said amendment was duly adopted in accordance with the provisions of Section 242 -
ofﬂ!eﬁauﬂcwpulﬂmhwofﬁehofm

THIRD: That the capital of said corporation shall ot be reduced under or by rexson of said
amendment.

FOURTH: That this name change shall be effective December 29, 2003, for sceounting purposes
cnly. o

FIFTH: m&-wm:mom&thmehmthlw A
t 7701 Legacy Drive, Plano, Texas 75024, _._J._;- _ I

IN WITNESS WHRRTOF, said Recot, Inc. uwmhmnmnuwwmm N
T\llliu',mMnnulO!ﬁw this 20th day of Ianuery, 2004, .
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DELAWARE
El Primer Estado

Yo. HARRIET SMITH WINDSOR. Secretario de Estado en Delaware,
certifico que adjunto se encuentra fiel y correcta copia del
Certificado de Modificacién de "RECOT, INC.” . mediante el
cual &6 cambia su nombre de "RECOT. INC." por "FRITO-LAY
NORTH AMERICA. INC.”. Esta radicacién fue presentada ante
este Despacho el dia 15 de Enerc de 2004 a las 5:24 PM.

Firsma v _Sallo da:
Harriet Smith Windeor, Seoretario de Hetado

2202650 8100 AUTENTICACION: 2838045
0401176841 ' FECHA: 02-19-04
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ESTADO DE DELAWARE
SECRETARIA DE ESTADO
DIVISION DE SOCIEDADES
ENTREGA: 05:24 PM 01/15/2004
RADICACION: 05:24 PM 01/16/2004

0400333298 - 2202650

i
ESTADO DE DELAWARE |
CERTIFICADO DE MODIFICACION
DEL CERTIFICADO DE COMSTITUCION
Recot. Inc.. sociedad organizada y con existencia segGn la
Lev General de Socledades del Estado de Delaware,

CERTIFICA QUE: '
PRIMERO: La Junta Directiva de Recot. Inc. adoptd dei)idmnt.e .,- k
una resolucién mediante la ocual se propone la modificacién e ‘
del Certificado de Comstitucién de la Sociedad, deolarando ., - .fi
que dicha modificacién es moonselable. La resolucidn es la . '_
siguients: .: .I“
PR
RESUELVE qu; el Certificado de Constituoién de esta socledad '% J’:?
A} - 4
|

se modifique cambiando el Articulo_ntmero "UNO" de tal manera 5

que 61 mismo después de la

lectura: L
r:‘1 4
'R1 nombre de la sooiedad es FRIT\%—LKWEWH ST
\, .. e EMetzs &
SEGUNDO: Que dicha modificaciti’Fiisdopyeds/debidamente de i
L-“ ‘. mouerdo con lo estableoido en 1a-Soc6ién 242 de la . Ley(s %

General de Socliedades del Estado de Delaware.
oADp/i ot o,
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TERCERO: GQue el capital de dicha sociedad no se disminuird
vor razén de dicha modificaclédn.

CUARTO: Que ests camblo de nombre empezard s regir a partir
de Diciembre 29 de 2003. tinicamente para los fines contables.
QUINTO: Que la Oficina Principal Administrativa de Frito-Lay
North America. Inc. serd la ubicada en 7701 Legacy Drive,

Plano. Texas 75024.

EN TESTIMONIO DE LO ANTERIOR. la mencionada compafiia Recot.
Inc. ordena gque epte certificado lo firme Kelly Mahon
Tullier. Funcionario Autorizado a loe 20 dias desl mes de

Enero de 2004.
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: H OABRIEL ROEDA CRADID ]
Por: Firoado _por: Funclionario Autorizado ABRIEZ: ) g rani g
: ocepresiden BOT® RESOLU 5996 DE NOV. 19-00 '-
Cargo: w sidents y Te ro MINISTERIO DR JUSTICIS M
Nombre: Kelly Mahon Tullier I
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